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Friifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

© Verfahren und Form zum Herstellen lippenformiger Dichtberelche auf Dichtungskdrpern Oder Bauteilen 

@ Die Erflndung betrlfft eln Verfahren und elne Form zum ^ 2 

Herstellen lippenformiger Dichtberelche auf Dichtungskdr- 
pern oder Bauteilen, die insbesondere durch ihre Form, d. h. 
eine relativ filigrane Au&enkontur, ein gutes Abdichtverhal- 
ten aufweisen sollen. 

Die Dichtmasse fur die Dichtlippen soil mit geringem 
Energieverbrauch In kurzer Zeit ausgeh§rtet werden kdnnen. 
ErflndungsgemSS wird elne die Form und Kontur der 
DichtHppe (6) vorgebende Dichtmasse aufgebracht oder in 
elne dlese vorgebende Form (1,10), die zumindest teihveise 
fur UV-Licht durchlassig ist, eingebracht. Im AnschluB daran 
wird durch Bestrahlung mit UV-Licht die Aushartung der 
Dichtmasse (2) erreicht. 




3 
3 



m 

Q 




Die folgenden Angaban slnd den vom Anmeldor elngarelehten Unterlagen entnommen 

BUNDESDRUCKERE! 09.97 702 047/392 



9/23 



06/26/2003, EAST Version: 1.04.0000 



1 

Beschreibung 



DE 196 19 999 Al 



Die Erf inching betrifft ein Verfahren und eine Form 
zum Herstellen lippenformiger Dichtbereiche auf Dich- 
tungskiirpern oder Bauteilen, die insbesondere durch 
ihre Form, d h. eine relativ filigrane AuBenkontur, ein 
gutes Abdichtverhalten aufweisen sollen. Die so herge- 
stellten Dichtiippen sind fur die verschiedensten An- 
wendungsfalle in der Dichtungstechnik geeignet So 
hergestellte Dichtiippen sollen auch unter kompiizier- 
ten und differenzierten Einsatzbedingungen Verwen- 
dung finden kOnnen, wie dies beispielsweise bei Kraft- 
fahrzeugen im Bereich der Verbrennungsmotoren er- 
forderlichist 

Es werden bisher bereits plastische Dichtungsmassen 
verwendet, die definiert auf die vorgegebenen Bereiche 
aufgebracht werden. Durch den Eintrag von thermi- 
scher Energie und die dadurch hervorgeruf ene Vernet- 
zung erfolgt eine Aushartung. Die verwendete Dicht- 
masse soli so in einer gewtinschten Form gehalten wer- 
den. Nachteilig ist hierbei, daB die relativ groBformati- 
gen wulstformigen Dichtiippen gemeinsam mat dem 
DichtungskCrper oder dem Bauteii, auf das sie aufge- 
bracht werden, eine relativ groBe Energiemenge bendti- 
gen. Neben dem erhdhten Energieverbrauch ist es au- 
Berdem nachteilig, daB bei der Herstellung eine relativ 
groBe Zeit erforderlich ist, urn den ProzeB der Aushar- 
tung durchfuhren zu konnen, was sich insbesondere in 
einer Serienfertigung mit langeren Taktzeiten negativ 
auswirkt. 

Aus der EP 0 533 161 Al ist es zwar bekannt, Schutz- 
schichten auf Zylinderkopfdichtungen aufzubringen, die 
mit Hilfe von UV-Iicht ausharten. Hierbei handelt es 
sich jedoch urn Schutzschichten, die wegen ihrer relatiy 
geringen Dicke (< als 1 mm), wenn uberhaupt, nur ei- 
nen geringen Anteil an der Dichtwirkung leisten kon- 
nen. 

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren 
und eine entsprechende Form zu schaffen, mit dem bzw. 
mit der Dichtiippen auf Dichtungsk6rper oder Bauteile 
aufgebracht und mit geringem Energieverbrauch in kur- 
zer Zeit ausgehartet werden konnen. 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe durch das Ver- 
fahren nach Anspruch 1 gelost Bei der Vorgehensweise, 
wie dies nach Anspruch 1 der Fall ist, ist besonders eine 
Form nach Anspruch 1 6 begflnstigt 

Vorteilhafte Ausgestaltungsformen und Weiterbil- 
dungen der Erfindung ergeben sich bei Verwendung der 
in den untergeordneten Anspriichen enthaltenen Merk- 
male. 

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren wird auf den 
Dichtungskdrper oder ein mit einer Dichtlippe zu ver- 
sehendes Bauteii eine mittels UV-Licht vernetzbare 
Dichtmasse aufgebracht Dabei werden beim Auftrag 
bereits die GroBe und Form der auszubildenden Dicht- 
lippe, eventuell auch ein SchwindmaB der verwendeten 
Dichtmasse, berucksichtigt Die herzusteUende Dichtlip- 
pe hat dabei eine GroBe von mehreren Millimetern und 
ist daher wesendich dicker als die bekannten Schutz- 
schichten, wie sie im Stand der Technik zu entnehmen 
sind. Die so hergestellte Dichtlippe kann dabei Kontu- 
ren aufweisen, die die Barrierewirkung entlang ihrer 
Langsausdehnung erhohen. Der Auftrag kann mit be- 
kannten Auftragsverfahren, wie z. B. Aufspritzen oder 
Walzen, erfolgen. 

Besonders vorteilhaft ist das Aufsetzen einer Form 
auf den Dichtungskdrper oder das Bauteii, die die Form 
und die gewunschte AuBenkontur, beispielsweise eine 



Wellenform in Langsrichtung, der herzustellenden 
wulstformigen Dichtlippe vorgibt Dabei kann der Dich- 
tungskdrper bzw. das Bauteii so profiliert sein, daB ein 
Aufnahmeraum fur die Dichtmasse ausgebildet ist, in 

5 den die Form einsetzbar ist und der mit der zu verwen- 
denden Dichtmasse ausgefuUt wird Der Raum und die 
Form sind dabei bevorzugt so aufeinander angepaBt, 
daB ein Entweichen von eingebrachter Dichtmasse ver- 
hindert wird Hierfur kdnnen an der Form plastische 

to Dichtungen angeordnet sein, die an der AuBenwand der 
Aussparung anliegen, und einen AbschluB btlden, der 
verhindert, daB die plastische Dichtmasse wahrend des 
Einbringens in den Formungsbereich der Form entwei- 
chen kann. 

is Die mittels UV-Licht vernetzbare Dichtmasse ge- 
langt durch mindestens einen Einspritzkanal aus einer 
zentralen Zufuhrung in den Formungsbereich der Form 
und fullt diesen nach und nach voilstandig aus, so daB die 
Kontur der Innenkontur im Formungsbereich der Form 

20 entspricht Bei groBeren herzustellenden Dichtiippen ist 
es giinstig, mehrere Einspritzkanale in der Form vorzu- 
sehen, die relativ gleichmafiig an dieser verteilt ange- 
ordnet smd 

Nachdem der Formungsbereich der Form mit der 

25 Dichtmasse gefullt worden ist, wird diese von auBen mit 
UV-Licht bestrahlt und die Vernetzung der Dichtmasse 
ausgeldst und so die Aushartung der herzustellenden 
Dichtlippe erreicht Dafur besteht die Form zu wesentli- 
chen Teilen aus fur UV-Licht durchlSssigem Material 

30 wie Poly-Methylmethacrylat oder Quarzglas. 

Vorteilhaft ist es, zumindest den Einspritzkanal fflr 
UV-Licht undurchlassig zu gestalten, urn eine Aushar- 
tung der im Einspritzkanal befindlichen Dichtmasse zu 
verhindern. Hierfur konnen reflektierende Schichten im 

35 Einspritzkanal verwendet werden. Dadurch ist es mog- 
lich, nach dem Abnehmen der Form diese ohne weiteres 
fur die Herstellung einer anderen Dichtlippe ohne zu- 
satzlichen Reinigungsaufwand zu verwendea 

Neben dem Einspritzkanal bzw. mehreren Einspritz- 

40 kanalen ist mindestens ein Entliiftungskanal in der Form 
vorzusehen, durch den die durch die Dichtmasse ver- 
drangte Luft entweichen kann. Auch der Entluftungska- 
nal soUte wie der Einspritzkanal entsprechend beschich- 
tet sein, so daB eventuell eingedrungene Dichtmasse 

45 durch den EinfluB von UV-Licht ebenf alls nicht aushar- 
ten kann. 

Zur Verhinderung des Eindringens von Dichtmasse in 
den bzw. die EntlilftungskanalAkanale kann an deren 
Eingang eine permeable Membran angeordnet sein, 

50 durch die die verdrangte Luft entweichen kann, die je- 
doch f Ur die Dichtmasse undurchlassig ist 

Eine weitere MSglichkeit zur Verhinderung des Ein- 
dringens von Dichtmasse in den bzw. die Entluftungska- 
nalAkanale besteht darin, daB in einem bzw. mehreren 

55 Druckspeichern mit Hilfe der verdrangten Luft ein 
Druck aufgebaut wird, gegen den die Dichtmasse beim 
Einbringen in den Formungsbereich der Form wirkt und 
der so dimensioniert ist, daB ein Eindringen der Dicht- 
masse in den Entliiftungskanal zumindest behindert 

60 wird In gleicher Weise kann auch eine Verbindung zwi- 
schen Entliiftungskanal und einer Druckluftzuleitung 
verwendet werden. Hierfur ist gunstigerweise ein Ventil 
an der Druckluftleitung vorhanden, das geoffnet wird, 
wenn der Formungsbereich der Form nahezu vollstan- 

65 dig mit Dichtmasse ausgefflllt ist 

Die Steuerung dieses Ventiles kann dabei bevorzugt 
in Abh&ngigkeit von der D sierung der Dichtmasse 
durchgefuhrt werden. 
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Vorteilhaft ist es weiter, die AuBenfonn der Form im 
Bereich, der fur UV-licht durchl&ssig ist, konkav als 
Linse auszubilden, um das auftreffende UV-Licht gezielt 
auf die in den Formungsbereich eingebrachte Dichtmas- 
se zu richten. Hierfur sind neben der Brechzahl des ver- 
wendeten Formmaterials die Wellenlange des UV-Lich- 
tes und der Einfallswinkel zu beriicksichtigen. Bei relativ 
komplizierten Formen fur die herzustellende Dichtlippe 
kann es gUnstig sein, die Kontur der Form so auszubil- 
den, daB das auftreffende UV-licht auf Bereiche fokus- 
siert wird, in denen Anhaufungen von Dichtmasse vor- 
handen sind Die anderen Bereiche, in denen weniger 
Dichtmasse im Formungsbereich vorhanden ist, konnen 
mit Streulicht bestrahlt werden, um eine kurzere Aus- 
hartezeitzusichern. ^ 15 

Das UV-Licht kann mit herkommlichen UV-Licht- 
quellen, bevorzugt jedoch in gepulster Form, unter Ver- 
wendung von UV-Eximerstrahlern ausgehartet werden. 
Die Aushartung kann je nachdem direkt vor Ort oder in 
einer kontinuierlichen Fertigung im Durchlaufprinzip 20 
erfolgen, wobei im letzteren FaJJ die zu verwendende 
Lichtquelle stationSr angeordnet ist und die Dichtungs- 
korper oder Bauteile sequentiell an der Lichtquelle vor- 
beigefiihrt werden. Die Zeitdauer und die Leistung, mit 
der die Dichtmasse bestrahlt wird, k6nnen dabei opti- 25 
miert werden. 

Fur die Dichtmasse konnen Acrylurethane, Acrylepo- 
xipoiymere, Acrylpolyester, Acrylpolyether, Acrylpoly- 
thiol oder Epoxipolimere verwendet werden, die durch 
ihre Eigenschaften, insbesondere der Moglichkeit der 30 
Aushartung durch den EinfluB von UV-Licht, als geeig- 
nete Materialien vorteilhaft verwendbar sind. Dem ver- 
wendeten Dichtmaterial konnen Fotoinitiatoren zuge- 
geben werden. Hierfur konnen beispielsweise Verbin- 
dungen aus der Klasse der Benzophenone, der Azeto- 35 
phenone, der Benzoine oder der Azoverbindungen zu- 
gegebenwerdea 

Bevorzugt sind Dichtmassen auf der Basis vernetzba- 
rer Organopolysiloxan-Zusammensetzungen. Als Kata- 
lysatoren eignen sich alle photochemisch aktivierbaren 40 
Katalysatoren. 

Nachfolgend soli die Erfindung an einem Ausfuh- 
rungsbeispiel naher beschrieben werden. Dabei zeigen: 
Fig. 1 eine schematische Darstellung fur die erfin- 
dungsgem&Be Vorgehensweise und eine zu verwenden- 45 
de Form mit einer glatten AuBenkontur a und einer 
wellenformigen b t und 

Fig. 2 eine auf einen DichtungskOrper um eine Off- 
nung aufgebrachte Dichtlippe. 

In einem Dichtungskorper 5 ist eine entsprechend 50 
dem abzudichtenden Bereich, beispielsweise einer Off- 
nung 7 eine Aussparung eingearbeket, auf die eine ent- 
sprechend ausgebildete Form 1, 10 aufsetzbar ist Die 
Form 1 ( 10 verfugt dabei uber Dichtflachen, die an der 
Aussparung anliegen und verhindern, daB Dichtmasse 2, 55 
die uber einen oder mehrere EinspritzkanalAkanale 3 in 
den Formungsbereich der Form 1, 10 einbringbar ist, 
unerwunscht austritt Der bzw. die EinspritzkanalAka- 
n&le 3 sind mit einer UV-Licht reflektierenden Beschich- 
tung versehen, die verhindert, daB sich noch in dem bzw. 60 
den EinspritzkanalAkanSlen 3 befindliche Dichtmasse 2 
unter EinfluB von UV-licht aushartet und so der Kanal 
bzw. die Kan ale 3 verstopfen. Die Innenkontur der 
Form 1, 10 kann dabei Bereiche aufweisen, die die nach 
der Aushartung der Dichtmasse 2 gebildete Dichtlippe 6 65 
entsprechend konturiert vorgeben, so daB entlang der 
wuistformigen Dichtlippe €, in deren L&ngsrichtung eine 
Wellenstruktur gebildet wird, die mit ihren Bergen und 
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Talera die Dichtwirkung entlang des abzudichtenden 
Bereiches als labyrinthformige Barriere erhdht Die In- 
nenkontur selbst kann z. B. glatt sein (Fig, la) oder wel- 
lenf6rmig(Fig. lb). 

i Neben dem Einspritzkanal bzw. den Einspritzkanalen 
3 ist der Formungsbereich der Form 1, 10 mit minde- 
stens einem EntlQftungskanal 4 verbunden, durch den 
bzw. die die im Formungsbereich vorhandene Luft 
durch die eingebrachte Dichtmasse 2 verdrangt werden 

1 kann, so daB eine vollst&ndige Befullung des Formungs- 
bereiches der Form 1, 10 ohne jegliche Lufteinschlusse 
moglich ist 

Der bzw. die EntluftungskanalZ-kanale 4 sind bevor- 
zugt ebenfalls entsprechend beschichtet, so daB die 
eventuell eindringende Dichtmasse 2 nicht aushartet 
und den Kanal bzw. die Kanale 4 verstopfen. 

Die Menge der einzubringenden Dichtmasse 2 sollte 
so dimensioniert werden, daB mdgiichst vermieden wird, 
daB Dichtmasse 2 in den bzw. die EntliiftungskanalZ-ka- 
nale 4 gelangen kann. Dies kann vorteilhaft weiter un- 
terstutzt werden, wenn die verdr§ngte Luft durch den 
bzw. die EntluftungskanalAkanale 4 in einen Druckspei- 
cher gepreBt wird. Dabei erhflht sich der Druck mit der 
Menge an Dichtmasse 2, die in den Formungsbereich 
der Form 1, 10 gelangt, und wirkt gegen die Dichtmasse 
2, die bestrebt ist, in den bzw. die EntluftungskanalAka- 
nale 4 einzudringen. 

Eine weitere Moglichkeit besteht darin, einen Druck- 
luftanschluB an dem bzw. den EntluftungskanalAkana- 
len 4 anzuschlieBen, der kurz vor der vollstandigen Be- 
fullung des Fonnungsbereiches der Form 1, 10 mit 
Dichtmasse 2 geoffnet wird und der sich aufbauende 
Druck ebenfalls das Eindringen von Dichtmasse 2 in den 
bzw. die EntluftungskanalZ-kanale 4 verhindert Ein sol- 
cher DruckluftanschluB kann auBerdem dazu verwen- 
det werden, nach dem Abnehmen der Form 1, 10 den 
bzw. die EntlflftungskanalZ-kanale 4 freizublasen. 

In Fig. 1 ist ebenfalls erkennbar, daB die Form 1, 10 in 
Richtung auf die nicht dargesteUte UV-Lichtquelle kon- 
kav ausgebildet ist wobei die Krtimmung entsprechend 
der verwendeten Wellenlange des Lichtes unter Be- 
rucksichtigung der Brechzahl des fur UV-Licht durch- 
lassigen Materials und des lichteinfallswinkels ausge- 
bildet ist 

Nachdem der Formungsbereich der Form 1, 10 mit 
Dichtmasse 2 vollstandig gefflllt ist, kann die nicht dar- 
gestellte UV-Iichtquelle eingeschaltet und in relativ 
kurzer Zeit, & h. in wenigen Sekunden, die Aushartung 
der Dichtmasse 2 erreicht werden. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Herstellen lippenfdrmiger Dicht- 
bereiche auf Dichtungsk6rpern oder Bauteilen, bei 
dem 

eine mittels UV-Licht vernetzbare Dichtmasse (2) 
in der Form und GrdBe fiir die vorzugebende 
Dichtlippe aufgetragen und anschlieBend mittels 
UV-Licht ausgehartet wird, 
Z Verfahren zum Herstellen lippenformiger Dicht- 
bereiche auf Dichtungskorpera oder Bauteilen, bei 
dem 

unter Verwendung einer die Form und Kontur der 
Dichtlippe (6) vorgebenden Form (1, 10), die zumin- 
dest teUweise fur UV-Licht durchl&ssig ist, eine mit- 
tels UV-licht vernetzbare Dichtmasse (2) in den 
Formungsbereich der Form (1, 10) eingebracht; 
und durch Bestrahlung mit UV-Licht die Aush&r- 
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tung der Dichtmasse (2) durchgefOhrt wird 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Dichtmasse (2) nach dem 
Aufsetzen der Form (1, 10) auf den Dichtkdrper 
oder das Bauteil (5) in den Formungsbereich der 5 
Form (1, 10) eingebracht und die Form (1) nach dem 
AushSrten der Dichtmasse (2) entf ernt wird 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Form (1, 10), die 
zumindest teilweise aus Poly-Methylmethacrylat 10 
oder Quarzglas besteht, verwendet wird 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Dichtmasse (2) 
uber mindestens einen Einspritzkanal (3), der ge- 
genUber UV-Iicht undurchlassig ist eingebracht 15 
wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet daB die durch das Einbrin- 
gen der Dichtmasse (2) Uber den Einspritzkanal (3) 
verdrangte Luft aus dem Formungsbereich der 20 
Form (1, 10) uber mindestens einen Entliiftungska- 
nal (4), der gegenuber UV-Licht undurchlassig ist, 
verdr&igtwird 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, dafl die in den Formungs- 25 
bereich der Form (1, 10) eingebrachte Dichtmasse 
(2) mittels einer gasdurchl&ssigen Membran, die am 
Eingang des Enthlftungskanals (4) angebracht ist, 
am Eindringen in den EntlQftungskanal (4) gehin- 
dertwird. 30 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die uber den EntlQf- 
tungskanal (4) aus dem Formungsbereich ver- 
drangte Luft in einen Druckspeicher fur den Auf- 
bau eines Gegendruckes gedr&ngt wird 35 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB nach dem Einbringen 
zumindest eines Teiies der Dichtmasse (2) in den 
Formungsbereich der Form (1, 10) fiber eine 
Druckluftzuleitung, ein Eindringen von Dichtmasse 40 
(2) in den Entltiftungskanal (4) verhindernd, im Ent- 
liiftungskanal (4) ein Gegendruck aufgebaut wird 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB das auf die AuBen- 
kontur der Form (1, 10) auftreffende UV-Licht 45 
durch eine entsprechende Konturierung der Au- 
Benform der Form (1, 10) unter Beriicksichtigung 
der Brechzahl des UV-durchlassigen Materials und 
der Wellenlange des UV-Lichtes das UV-Licht auf 
die im Formungsbereich der Form (1) eingebrachte 50 
Dichtmasse (2) konzentriert gerichtet wird 

1 1. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die AuBenkontur der Form (1, 10) so 
ausgebildet ist, dafl ein groBer Teil des UV-Lichtes 
auf Anhaufungen der Dichtmasse (2) im Formungs- 55 
bereich gerichtet wird 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB fiir die Dichtmasse 
Acrylurethane, Acrylepoxipolymere, Acrylpolye- 
sterporymere, Acrylpolyetherpolymere, Acrylpoly- 60 
thiolpolyrnere oder Epoxipolymere verwendet 
werdea 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Dichtmasse (2) 
Fotoinitiatoren zugegeben werden. 65 

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB das UV-Licht gepulst 
auf die Dichtmasse (2) gerichtet wird 
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15. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Iicht eines UV- 
Eximerstrahlers auf die Dichtmasse (2) gerichtet 
wird 

16. Form zum Herstellen lippenformiger Dichtbe- 
reiche auf Dichtungskdrpern oder Bauteilen, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Form (1, 10) zumin- 
dest teilweise aus einem fttr UV-Licht durchlassi- 
gen Material besteht und ein Formungsbereich zur 
Aufnahme von Dichtmasse (2) gegenuber dem 
Dichtungskfirper oder Bauteil (5) abdichtend aus- 
gebildet ist 

17. Form nach Anspruch 16, dadurch gekennzeich- 
net, daB zumindest ein Einspritzkanal (3) den For- 
mungsbereich der Form (1, 10) mit einer Zuleitung 
fiir die Dichtmasse (2) verbindet 

18. Form nach Anspruch 16 oder 17, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Formungsbereich der Form 
(1, 10) mit der Umgebung mit einem Enthlftungska- 
nal (4) verbunden ist 

19. Form nach Anspruch 20, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Entliiftungskanal (4) fur UV-Licht un- 
durchlassig ist 

20. Form nach Anspruch 16, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Einspritzkanal (3) mit einer UV-Licht 
reflektierenden Beschichtung versehen ist 

21. Form nach einem der Anspruche 16 bis 20, da- 
durch gekennzeichnet, daB die AuBenkontur der 
Form (1, 10) eine den Einfallswinkel des UV-Lich- 
tes, die Wellenlange des UV-Lichtes, die Brechzahl 
des UV-Licht durchlfcssigen Materials der Form (1, 
10) und/oder die geometrische Form der im For- 
mungsbereich der Form (1, 10) aufgenommenen 
Dichtmasse (2) berucksichtigend als Linse ausgebil- 
det ist 

22. Form nach einem der Anspriiche 16 bis 21, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Eingang des Entluf- 
tungskanals (4) mit einer permeablen Membran 
versehen ist 

23. Form nach einem der Anspruche 16 bis 22, da- 
durch gekennzeichnet daB der Entliiftungskanal (4) 
mit einem Druckspeicher verbunden ist 

24. Form nach einem der Anspruche 16 bis 23, da- 
durch gekennzeichnet daB im Entliiftungskanal (4) 
ein zus&tzlicher DruckluftanschluB vorhanden ist 

25. Form nach einem der Anspruche 16 bis 24, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Formungsbereich 
der Form (1, 10) zumindest teilweise eine profilierte 
oder wellenformige Innenkontur zur Vorgabe ei- 
ner entsprechenden, die Barrierewirkung erhohen- 
den Lippenform aufweist 
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